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10 Verfahren zum Herstellen einer Brerfnkammer eines Gasturbinen- 
Triebwerks 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer Brennkammer eines 
15 Gasturbinen-Triebwerks, die aus einzelnen durch Gief2»en gefertigten Wand- 
teilen besteht. Zum technischen Umfeld wird beispielshalber auf die 
EP 0 753 704 A1 verwiesen. 

Ubiicherweise werden Gasturbinen-Brennkammern aus geschmiedeten 
20 und/oder gewalzten Ringen hergestellt, die anschlieflend zerspant und 
geeignet gebohrt werden. Zur Erzielung einer erhohten thermischen Belast- 
barkeit werden teilweise sog. Thermal Barrier Coatings auf die Ringe aufge- 
bracht. Der thermisch besonders hoch belastete Dom der Brennkammer ist 
in manchen Ausfuhrungsformen als Guliteil hergestellt und besteht dabei 
25 aus einer hochwarmfesten Nickelbasis-GuBlegierung. Die Ringe und der 
Brennkammer-Dom werden ubiicherweise durch SchweiBen miteinander 
verbunden, jedoch besitzt diese SchweiRverbindung, bedingt durch die 
eingeschrankte thermische Belastbarkeit des benotigten SchweiRzusatz- 
werkstoffes, nicht die thermische Belastbarkeit des Guliwerkstoffes. 



Durch die Fertigungsroute als geschmiedeter Ring mit anschlieBender Zer- 
spanung und ggf. fotgendem Einschweiften des gegossenen Domes ist der 
Fertigungsaufwand sehr groQ>. Ferner haben die verfugbaren Schmiede- 
werkstoffe gegenuber yerfugbaren FeinguBwerkstoffen Nachteile in der 
thermo-mechanischen Belastbarkeit von mehr als 100°C, wodurch ein erhe- 
blicher Anteil der im Verdichter des Gasturbinen-Triebwerks verdichteten Luft 
fur die Bauteilkuhlung auch der Brennkammer benotigt wird und somit fur die 
Verbrennung nicht zur Verfugung steht. Dies wirkt sich ungunstig auf die 
Leistungsdichte und auf den spezifischen Kraftstoffverbrauch und die 
Schadstoffemission des Gasturbinen-Triebwerks aus. 

In der oben genannten EP 0 753 704 A1 ist eine Gasturbine beschrieben, 
deren Brennkannmer sowie ein sich an diese anschlieliendes Ubergangs- 
stuck zum nachgeschalteten Turbinenabschnitt jeweils als zylindrische GuQ>- 
stucke ohne Schweilinaht ausgebildet sind, und die ihrerseits durch Schutz- 
gasschweifien miteinander verbunden werden. Komplett d.h. einstuckig 
giessbar so wle in dieser Schrift vorgeschlagen sind jedoch nur sehr kleine 
Brennkammern fur Gasturbinen-Triebwerke mit geringer Schubkraft. Im 
Schubbereich uber 10.000 lbs. Startschub ist bereits allein aufgrund der 
BrennkammergroBe und den gestellten Mad- und Qualitatsanforderungen 
eine Fertigung der Brennkammer durch GieBen nicht wirtschaftlich realisier- 
bar. 

Hiermit soil nun aufgezeigt werden, wie auch groBere Brennkammern von 
Gasturbinen-Triebwerken vollstandig aus Guflmaterial, d.h. aus durch Gie- 
(len gefertigten Wandteilen hergestellt werden konnen (= Aufgabe der vor- 
liegenden Erfindung). Die Losung dieser Aufgabe ist dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Wandteile durch LaserschweiSen miteinander verbunden und 
somit zur Brennkammer zusammengesetzt werden. Vorteilhafte Weiterbil- 
dungen sind Inhalt der Unteranspruche. 




Erfindungsgemaft sollen die einzelnen Gu(i-Wandteile einer Gasturbinen- 
Brennkammer durch Laserschweifien miteinander verbunden werden. Ins- 
besondere wenn es sich beim GuSmaterial um eine hochwarmfeste Nickel- 
basis-GuBlegierung handelt, ist aufgrund der geringen Energieeinbringung 
5 des LaserschweilSens eine ri(3>freie Verbindung von Wandteilen aus Nickel- 
basis-Guf3>werkstoffen moglich, wobei kein thermisch weniger belastbarer 
Zusatzwerkstoff benotigt wird. Die riBfreie SchweiBbarkeit wurde bspw. an 
der hochwarmfesten GufSlegierung CI 023 nachgewiesen. 

Die einzelnen Wandteile der Brennkammer konnen somit bevorzugt im Fein- 
gulSverfahren hergestellt werden und nach ggf. notwendiger Bearbeitung der 
Fugekanten durch LaserschweiRen gefugt, d.h. miteinander verbunden wer- 
den, wobei diese Laser-SchweiBung auch mit den inzwischen sehr preis- 
werten Diodenlasern moglich ist. Bevorzugt handelt es sich bei den einzel- 
nen Wandteilen dabei um Segmente der ringformigen oder kreisformigen 
Brennkammer, d.h. betrachtet man die Brennkammer in einem zur Brenn- 
kammer-Langsachse senkrechten Querschnitt, so erkennt man die zu einem 
Kreis bzw. Kreisring aneinander gereihten Wandteile, die jeweils Segmente 
dieses Kreises oder Kreisringes darstellen, und die sich jeweils in Richtung 
der Brennkammer-Langsachse, bevorzugt uber deren gesamte Lange, er- 
strecken. In einer Ringkammer sind bekanntermaften mehrere Brenner an- 
geordnet, wobei an einer erfindungsgemaS gefertigten Brennkammer jeweils 
ein Wandteil bzw. Segment einem Brenner zugeordnet sein kann. 

25 Mit dem vorgeschlagenen Verfahren ergeben sich geringere Herstellkosten 
sowie eine erhohte thermomechanische Belastbarkeit der Brennkammer und 
daraus resultierend bezuglich des Gasturbinen-Triebwerkes eine erhohte 
spezifische Leistungsdichte, ein reduzierter spezifischer Kraftstoffverbrauch, 
sowie eine reduzierte Schadstoffemission. 




Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen einer Brennkammer eines Gasturbinen- 
Triebwerkes, die aus einzelnen durch Gie(3>en gefertigten Wandteilen 
besteht, 

dadurch gekennzeichnet, daG. die Wandteile durch LaserschweiG>en 
miteinander verbunden und somit zur Brennkammer zusammenge- 
setzt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, daU es sich bei den einzelnen Wandteilen 
um Segmente der ringformigen oder kreisformigen Brennkammer 
handelt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, daR es sich beim Guf2.material der Wand- 
teile um eine hochwarmfeste Nickelbasis-GuBlegierung handelt. 
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10 Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer Brennkammer eines 
Gasturbinen-Triebwerkes, die aus einzelnen durch Giefien gefertigten 
Wandteilen besteht. Dabei werden die Wandteile durch Laserschweil3>en mit- 
15 einander verbunden und somit zur Brennkammer zusammengesetzt. Bevor- 
zugt handelt es sich bei den einzelnen Wandteilen um Segmente der ring^ 
formigen oder kreisformigen Brennkammer, wahrend es sich beim Gulimate- 
rial der Wandteile um eine hochwarmfeste Nickelbasis-Gulilegierung han- 
delt. 
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